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(57) Zusammenfassung: Die voiliegende Erfindung bezieht 
sich auf ein Verfahren zum Herstellen einer Innenraumaus- 
kleidungs-Paneeleinrichtung mit einem integrierten 
Soft-Touchbereich im Hinblick auf ein verbesserte astheti- 
sche Qualitat der Auskleidungskomponente. Das Verfah- 
ren zum Herstellen einer Auskleidungspaneeleinrichtung 
mit integriertem Soft-Touchbereich fur das Innere eines 
Fahrzeuges umfasst das Platzieren eines geformten Aus- 
kleidungspaneels in einem Formhohlraum. Das Ausklei- 
dungspaneel hat erfindungsgemafi einen integrierten 
Soft-Tourchbereich und umfasst ein Bezugsmalerial mit ei- 
ner freiliegenden aufieren Oberflache und einen Schaum- 
ru'eken an der der freiliegenden Oberflache abgewandten 
Seite. Ferner ist ein rigides Substrat vorgesehen, das zu- 
mindesteine Offnung aufweistund an dem Bezugsmaterial 
angehaftet wird. Das Herstellverfahren umfasst ferner das 
Separieren des Bezugsmaterials und des angehafteten ri- 
giden Polymersubstrats in einem lokalisierten Bereich, um 
eine interne Kammer zu definieren, die durch die Offnung 
zuganglich ist. Das Herstellungsverfahren umfasst auch 
das Einspritzen eines weichen Schaums in die interne 
Kammer durch die Offnung, so dass der weiche Schaum 
zwischen dem Bezugsmaterial und dem rigiden Polymer- 
substrat an zumindest einer vorbestimmten Stelle einge- 
schlossen ist, um den integrierten Soft-Touchbereich zu de- 
finieren, 
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Beschreibung 

[0001] Die vorliegende Erfindung bezieht sich allge- 
mein auf geformte Innenverkleidungen fur den Innen- 
raum von automobilen Fahrzeugen. Spezifischer be- 
zieht sich die vorliegende Erfindung auf eine Fahr- 
zeug-innenraumverkieidungseinrichtung mit einer in- 
tegrierten Soft-Touch-Armlehne und auf ein Verfah- 
ren zum Herstelle'n derselben. 

Stand der Technik 

[0002] Innenverkleidungskomponenten von Auto- 
mobilen haben allgemein gepolsterte, so genannte 
"Soft-Touch"-Asthetikmerkmale, d.h. einen "weichen" 
Griff. Im Besonderen haben Automobil-lnnenverklei- . 
dungspaneele haufig designierte gepolsterte Berei- 
che in der Armlehne Oder in der Mittelkonsole. Diese 
Soft-Touchbereiche werden an sich separat von dem 
Innenraumverkleidungspaneel hergestellt, und spa- 
ter daran angebracht. Ein Soft-Touchbereich kann 
auch wahrend der Hersteliung eines Innenraumver- 
kleidungspaneels in dieses integriert werden. In je- 
dem Fall wird ein Soft-Touch-Asthetikmerkmal erzielt 
durch ein Kissen aus fiexiblem Schaumstoff oder aus 
Elastomer mit variierender Dicke, das mit einem Be- 
ZLigsmaterial umhullt ist, urn den Fahrzeuginsassen 
eine gepolsterte Abstutzung zur Verfugung zu stel- 
len. 

[0003] Allgemein konnen verschiedene Materialien 
verwendet werden als Bezugsmaterial, wie ein texti- 
ler Stoff, eine Polymerhaut Oder Leder. Polymer-Be- 
zugsmaterialien konnen spezifisch Polyvinyl, Polyvi- 
nylchlorid (PVC), thermoplastische define (TPO), 
oder thermoplastische Urethane (TPU) umfassen. 
Bei Fahrzeuginnenverkleidungs-Einsatzfallen umfas- 
sen die verwendeten Bezugsmaterialien solche, die 
daftir bekannt sind, dass sie eine "Klasse A-Seite" 
haben. 

[0004] Die Klasse A-Seite ist die "Haut" oder fertig- 

gestellte Oberflache des polymeren Bezugsmaterials 
und umfasst typischerweise ein Muster oder eine 
Textur, haufig zum Simulieren des Narbenbilds von 
Leder. Die andere Seite des Bezugsmaterials ist 
"rau" oder eine Haftoberflache des Bezugsmaterials, 
die gewohnlich an einem starren Substrat befestigt 
ist. Das starre Substrat dient als eine Abstutzung fur 
das Innenverkleidungspaneel. Allgemein umfasst die 
andere Seite eines polymeren Bezugsmaterials eine 
dunne Schicht aus Schaum, typischerweise herge- 
stellt aus Polyurethan. Zusatzlich kann grab geweb- 
ter Baumwollstoff oder irgendein Typ eines verstar- 
kenden Mittels, wie gewebte Faden, auf den freiiie- 
genden Rucken des Polyurethanschaums durch 
strukturelle Abstutzung aufgebracht sein. Das Be- 
zugsmaterial wird dann an dem starren Substrat an- 
gehaftet und spater in ein Fahrzeug als ein Innenver- 
kleidungspaneel eingebaut. 



[0005] Es gibt jedoch Anlasse, bei denen in auf be- 
stimmte Weise designierten Bereichen eine zusatzli- 
che Menge einer Schaumpolsterung bevorzugt wird, 
namlich in Armlehnen an Turinnenverkleidungspa- 
neelen, an Mittelkonsolen, an Kopfstutzen, und im Ar- 
maturenbrett. Wie oben erwahnt, konnen Armlehnen 
fur Tiirinnenverkleidungspaneele und Mittelkonsolen 
getrennt von der Hersteliung ihrer jeweils zugehori- 
gen Paneele hergestellt und spater eingebaut wer- 
den. Jedoch sind Anlasse aufgetreten, bezuglich der 
ordnungsgemaften Einpassung und des Aufrechter- 
haltens einer gleichformigen Einfarbung und Textur 
zwischen dem Bezugsmaterial in dem Soft-Touchbe- 
reich und dem verbleibenden Teil der Innenverklei- 
dungs-Paneeleinrichtung. Zusatzlich fordern Auto- 
mobilhersteller allgemein eine Reduzierung von Kos- 
ten durch Vermindern der Anzahl der Schritte bei ir- 
gendeinem gegebenen Herstellungs- und/oder Mon- 
tageprozess. Daraus ergibt sich, dass es erwunscht 
ist, einen Soft-Touchbereich wie eine Armlehne wah- 
rend der Hersteliung des gesamten Innenausklei- 
dungs-Paneels zu integrieren, wo dies mogiich ist. 

[0006] Es sind einige verschiedene Herstellungs- 
prozesse bekannt zur Hersteliung eines Innenaus- 
kleidungspaneels, das ein integriertes 
Soft-Touch-Asthetikmerkmal, wie eine Armlehne, 
aufweist. Beispieisweise sind Verfahren angewandt 
worden zum Schaffen eines Innenraumausklei- 
dungspaneels mit einem integrierten Soft-Touch-As- 
thetikmerkmal, wie einer Armlehne, mittels einer Nie- 
derdruckverformung, einer strukturellen Reakti- 
ons-Spritzgussverformung, oder mittels einer Vaku- 
umverformung. 

[0007] Eine Niederdruckverformung ("LPM") ist ein 
Spritzgussverfahren, bei dem ein thermoplastisches 
Material in einen Formhohlraum eingespritzt wird, der 
ein Bezugsmaterial enthalt und die Klasse-A-Seite 
des Formhohlraumes abdeckt. Das thermoplastische 
Material stromt durch die Form, urn sich an die Ge- 
stalt der Form anzupassen und haftet an dem Be- 
zugsmaterial. Die aneinander angehafteten Materia- 
lien werden dann aus der Form enrfernt und sind fer- 
tig fur irgendwelche sekundare anschliefiende Ope- 
rationen. 

[0008] Das strukturelle Reaktionsspritzgussverfah- 
ren ("SRIM") betrifft das Formen geformter Artikel 
zwischen zwei Formhalften. Ein Innenauskleidungs- 
paneel, in welches eine gepolsterte Armlehne inkor- 
poriert ist, und das durch strukturelles Reaktions- 
spritzgiefiverfahren hergestellt ist, umfasst ein 
Schaumkissen, das zwischen einem Bezugsmaterial 
und einem starren Paneeisubstrat sandwichartig ein- 
geschlossen ist. Der Schaum wird als Folge des 
Formdrucks komprimiert, d.h., bis zu etwa 50 psi (3,5 
kg/cm 2 ), und expandiert nach auBen gegen die Abde- 
ckung, sobald der Druck abgebaut ist. 
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[0009] Das Vakuumverformen ist ein Prozess, bei 
welchem das thermoplastische Bezugsmaterial er- 
hitzt und dann auf ein starres Substrat unter Strecken 
aufgebracht wird, welches mit einem Haftmittel be- 
deckt ist, und zwar unter Verwendung eines Vaku- 
ums. Das Bezugsmaterial und das starre Substrat 
harten dann aus mit der Gestalt der Form. 

[0010] US-A-6,1 83,038, veroffentlicht am 6.2.2001 
fur Hansen et at., US-A-5,61 1,977, veroffentlicht am 
18.3.1997 fur Takei, US-A-5,073,318, veroffentlicht 
am 17.12.1991 fur Rohrlach et al„ und 
US-A-4,455,340, veroffentlich am 19.6.1984 fur Oki- 
na, beschreiben die vorerwahnten Verfahren und Va- 
rianten davon noch ausfuhrlicher. 

Aufgabenstellung 

[0011] Obwohl Fahrzeug-lnnenraumauskleidungs- 
paneele mit einem integrierten Soft-Touchbereich, 
wie aus dem Stand der Technik bekannt, einige der 
Probleme verringern, die mit der Herstellung dieser 
Komponenten einhergehen, verbleibt dennoch ein 
Bedarf zum Vermindern von Kosten durch Reduzie- 
ren der Anzahl an Schritten, die zum Herstellen eines 
Fahrzeuginnenraum-Auskleidungspaneels mit einem 
integrierten Soft-Touchbereich erforderlich sind. Zu- 
satzlich verbleibt ein Bedarf fur ein Fahrzeuginnen- 
raum-Auskleidungspaneel, das einen integrierten 
Soft-Touchbereich aufweist. Schliefilich gibt es auch 
einen Bedarf auf dem Gebiet von Fahrzeuginnen- 
raum-Auskleidungspaneelen, welche eine wun- 
schenswert hohe Qualitat an der Klasse-A-Oberfla- 
che haben, die asthetisch ansprechend ist. 

[0012] Die vorliegende Erfindung beseitigt die beim 
Stand der Technik fur Innenraumauskleidungspanee- 
le fur Fahrzeuge gegebenen Nachteile und erfullt all- 
gemein einen Bedarf auf diesem Gebiet nach einem 
Verfahren zum Herstellen einer Innenraum-Ausklei- 
dungspaneeleinrichtung mit einem integrierten 
Soft-Touchbereich, wobei eine verbesserte astheti- 
sche und ergonomische Auskleidungskomponen- 
ten-Qualitat erreicht wird. 

[0013] Diesbezuglich umfasst das Verfahren zum 
Herstellen einer Auskleidungspaneeleinrichtung fur 
den Innenraum eines Fahrzeuges mit einem inte- 
grierten Soft-Touchbereich gemafi der Erfindung das 
Platzieren eines geformten Auskleidungspaneels 
einschlieBlich eines Bezugsmaterials, das eine frei- 
liegende auftere Oberflache und einen Schaumru- 
cken an der freiliegenden auBeren Oberflache abge- 
wandten Seite sowie ein starres Substrat mit wenigs- 
tens einer Offnung umfasst, das in einem Formhohl- 
raum an dem Bezugsmaterial angehaftet wird. Das 
Verfahren umfasst ferner das Separieren des ange- 
hafteten starren Polymersubstrats und des Bezugs- 
materials in einem lokalisierten Bereich zum Definie- 
ren einer internen Kammer, die durch die Offnung zu- 



ganglich ist. Das Verfahren umfasst auch das Ein- 
spritzen eines weichen Schaums in die interne Kam- 
mer durch die Offnung mit einem vorbestimmten 
Druck geringer als dem maximalen Druck einer Form, 
so dass der Schaum zwischen dem Bezugsmaterial 
und dem starren Polymersubstrat an zumindest einer 
vorbestimmten Stelle eingeschlossen ist, urn einen 
integrierten Soft-Touchbereich zu definieren. 

[0014] Daraus ergibt sich, dass ein Vorteil der vorlie- 
genden Erfindung darin besteht, dass die Erfindung 
einen integrierten Soft-Touchbereich innerhalb eines 
Fahrzeuginnenraum-Auskleidungspaneels bereit- 
stellt, wobei die Anzahl der Schritt reduziert ist, die er- 
forderlich sind, urn ein Fahrzeuginnenraum-Ausklei- 
dungspaneels mit einem Soft-Touchbereich herzu- 
stellen. Ein anderer Vorteil der vorliegenden Erfin- 
dung besteht darin, dass diese einen integrierten 
Soft-Touch wahrend der Herstellung des Ausklei- 
dungspaneels bereitstellt, der Qualitatsbelange elimi- 
niert, die sich auf die positive Ausrichtung wahrend 
des spateren Einbaus eines Soft-Touchbereiches in 
ein Auskleidungspaneel Ziehen. 

[0015] Ein noch anderer Vorteil der Erfindung be- 
steht darin, dass diese ein monolithisches Bezugs- 
material vorsieht zum Reduzieren von Farb- und Tex- 
turvariationen zwischen dem Auskleidungspaneel 
und dem Soft-Touchbereich. 

Ausfuhrungsbeispiel 

[0016] Weitere Gegenstande, Merkmale, und Vor- 
teile der vorliegenden Erfindung erschlieBen sich 
nach Berucksichtigung der nachfolgenden Beschrei- 
bung, die in Verbindung mit den beiliegenden Zeich- 
nungen zu sehen ist. 

[0017] Fig. 1 ist eine Perspektivansicht eines Fahr- 
zeugs mit einer Fahrzeuginnenraum-Auskleidungs- 
paneeleinrichtung mit einer integrierten 
Soft-Touch-Armlehne entsprechend einer Ausfiih- 
rungsform der vorliegenden Erfindung. 

[0018] Fig. 2 ist eine Querschnittsansicht einer 
Fahrzeuginnenraum-Auskleidungspaneeleinrich- 
tung in einer Form, ehe die Einrichtung eine integrier- 
te Soft-Touch-Armlehne erhalt, entsprechend einer 
Ausfiihrungsform der vorliegenden Erfindung. 

[0019] Fig. 3 ist eine Querschnittsansicht einer 
Fahrzeuginnenraum-Auskleidungspaneeleinrich- 
tung in einer Form, welche die interne Kammer defi- 
niert, entsprechend einer Ausfuhrungsform der vor- 
liegenden Erfindung. 

[0020] Fig. 4 ist eine Querschnittsansicht einer 
Fahrzeuginnenraum-Auskleidungspaneeleinrich- 
tung mit einer integrierten Soft-Touch-Armlehne ent- 
sprechend einer Ausfuhrungsform der vorliegenden 
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Erfindung. 

[0021] Die vorliegende Erfindung beseitigt Nachtei- 
ie, die beim Stand der Technik bei der Herstellung ei- 
ner Fahrzeuginnenraum-Auskleidungspaneeleinrich- 
tung mit einem integrierten Soft-Touchbereich, die in 
den Figuren allgemein mit 10 hervorgehoben ist, in 
Kauf zu nehmen waren, wobei in den Zeichnungen 
gleiche Nummern verwendet werden, urn ahniiche 
Strukturen zu designieren. In Fig. 1 ist die Ausklei- 
dungspaneeleinrichtung 10 in einem Fahrzeug 12 
vorgesehen. Spezifisch ist die Auskleidungspaneel- 
einrichtung 10 in Verbindung mit einer Fahrertur 14 
gezeigt, wobei sie einen integrierten Soft-Touchbe- 
reich 16 aufweist. Wie in Fig. 1 gezeigt, ist der 
Soft-Touchbereich 16 eine Armlehne. Je nach Bedarf 
kann der integrierte Soft-Touchbereich 16 konisch 
zuiaufende Oder rechtwinklige stoftende Rander ha- 
ben. Jedoch wird ein graduell konisch zulaufender 
peripherer Rand bevorzugt, urn einen sauberen 
Ubergang von dem integrierten Soft-Touchbereich 16 
in die ubrigen Bereiche der Auskleidungspaneelein- 
richtung 10 zu erzielen, und dazu beizutragen, dass 
in dem fertigen Produkt ein Erscheinungsbild ent- 
steht, in welchem keine sichtbaren Ubergangslinien 
zu sehen sind. Fachieute auf diesem Gebiet werden 
anerkennen, dass eine solche Auskleidungspaneel- 
einrichtung 10 an beliebiger Stelle im Innenraum ei- 
nes Fahrzeugs 12 verwendet werden kann, eben 
uberall dort, wo ein integrierter Soft-Touchbereich 16 
wiinschenswert ist. Beispieisweise ist von der vorlie- 
genden Erfindung auch eine Auskleidungseinrich- 
tung fur ein Armaturenbrett 18, eine Mittelkonsole 
Oder ein Handschuhfach umfasst. Weiterhin kann, 
abhangig von der gewunschten Anwendung der vor- 
liegenden Erfindung im Innenraum eines Fahrzeuges 
die Fahrzeuginnenraumauskleidungs-Paneeleinrich- 
tung 10 zusatzliche Merkmale oder Offnungen auf- 
weisen, die asthetischen oder ergonomischen Zwe- 
cken genugen. Beispieisweise umfasst die Fahrzeu- 
ginnenraum-Auskleidungspaneeleinrichtung 10 in 
Fig. 1 eine Kartentasche 20, eine Turgriffoffnung 22 
zum Aufnehmen eines Fahrzeugturgriffs 24, und eine 
Fenstersteueroffnung 26 zum Aufnehmen eines 
Fensterheber-Schalters 28. Die Fahrzeuginnen- 
raum-Auskleidungspaneeleinrichtung 10 kann ferner 
in jede vorbestimmte Form gebracht sein, urn zu be- 
nachbarten Komponenten des Fahrzeugs 12 zu pas- 
sen. Beispieisweise umfasst die in Fig. 1 gezeigte 
Fahrzeuginnenraum-Auskleidungspaneeleinrich- 
tung 10 vorbestimmte Konturen 30 und 32, urn mit ei- 
nem Fensterschacht 34 zum Aufnehmen einer Fens- 
terscheibe 36 zu kooperieren, oder mit einem Auften- 
spiegeipaneei 38 zum Abdecken der Befestigungen 
des Aufienspiegels (nicht gezeigt) an der Fahrzeug- 
ture 14. 

[0022] Bezugnehmend auf die Fig. 1-4 umfasst die 
Auskleidungspaneeleinrichtung 10 gemafJ der vorlie- 
genden Erfindung ein Bezugsmaterial 40, das eine 



freiliegende aufiere Oberflache 42 und einen 
Schaumrucken 44 aufweist, der an der der aulieren 
Oberflache 42 abgewandten Seite angeordnet ist. 
Die freiliegende aufiere Oberflache 42 des Bezugs- 
materials 40 kann hergestelit sein aus einem fiexib- 
len, geschlossenzelligen Polymerhautmaterial, das 
passend ist zur Verwendung in einer Form, wie Poly- 
vinyl, Polyvinylchlorid (PVC), thermoplastisches Ole- 
fin (TPO), oderthermoplastische Urethan (TPU), wel- 
che Materialien im Innenraum von Automobiien kon- 
ventionell verwendet werden, Die freiliegende a u lie- 
re Oberflache 42 des Bezugsmaterials 40 kann einen 
Dickenbereich haben, wie er passend ist zur Verwen- 
dung im inneren Raum eines Fahrzeuges, urn ausrei- 
chende Festigkeit und Flexibility ohne exzessive 
Steifigkeit zu haben. 

[0023] Der Schaumrucken 44 kann hergestelit sein 
aus verschiedenen quervemetzten polymeren 
Schaummaterialien, wie einem festen Elastomer, ei- 
nem chemisch aufgeblasenen Elastomer mit ge- 
schlossenzelliger oder mikrozellularer Struktur. Bei- 
spieisweise kann der Schaumrucken 44 aus Polye- 
thylen, Polypropylen, Poiyurethan, oder Poiystyrol- 
schaumen bestehen. Vorzugsweise ist der Schaum- 
rucken 44 aus einem geschlossenzelligen Schaum 
hergestelit, der fur Gas und Flussigkeit undurchlassig 
ist. Die bevorzugte geschlossenzelligen Natur des 
Schaumruckens 44 verhindert die Leckage wahrend 
spaterer Verformungsapplikationen, die in einem Ver- 
lust der Weichheit oder in ungleichen Graden der 
Weichheit in derfertiggestellten Auskleidungspanee- 
leinrichtung 10 resultieren konnte. Optional kann ein 
Netz oder ein Verstarkungsmaterial (nicht gezeigt), 
wie Glasfasern oder Nylon, auf den Schaumrucken 
44 aufgebracht sein, so dass das Verstarkungsmate- 
rial in derfertiggestellten Auskleidungspaneeleinrich- 
tung 10 eingebettet ist. Der Schaumrucken 44 des 
Bezugsmaterials 40 kann eine Dicke in einem Be- 
reich von 0,02 bis 0,20 Zoll (0,5 bis 5,0 mm) aufwei- 
sen. Jedoch werden Fachieute auf diesem Gebiet an- 
erkennen, dass die Dicke des Schaumruckens 44 
jegliche Dicke umfassen kann, die zweckmafiig ist 
zur Verwendung in einem Fahrzeuginnenraum-Aus- 
kleidungspaneei, urn ein gewunschtes Ausmafi einer 
Weichheit iiber die gesamte Auskleidungspaneelein- 
richtung 10 bereitzustellen. 

[0024] Bezugnehmend auf die Fig. 2-4 umfasst die 
erfindungsgemafie Auskleidungspaneeleinrichtung 
10 ein starres Polymersubstrat 46, das zumindest 
eine Offnung 48 hat. Wie spater detaillierter diskutiert 
wird, ist das starre Polymersubstrat 46 an den 
Schaumrucken 44 angehaftet, der eingeschlossen ist 
zwischen dem rigiden Polymersubstrat 46 und der 
freiliegenden aulieren Oberflache 42 des Bezugsma- 
terials 40. Das starre Polymersubstrat 46 kann aus 
unterschiedlichen Polymeren oder zusammenge- 
setztem Material hergestelit sein, wie sie in diesem 
Gebiet der Technik allgemein bekannt und zweckma- 
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Rig sind zur Verwendung in Fahrzeugauskleidungs- 
failen, unter der Voraussetzung, dass das Material 
nach dem Ausharten ein starres Substrat formt. Bei- 
spielsweise konnen solche Materialien Nylon oder 
Polypropylen umfassen. Wie in Fig. 3 und 4 gezeigt, 
kooperieren der Schaumrucken 44 des Bezugsmate- 
rials 40 und das rigide Polymersubstrat 46, urn eine 
interne Kammer 50 zu definieren, die durch die Off- 
nung 48 zuganc ! :ch si Die interne Kammer 50 wrd 
definiert durch eine Separation zwischen dem riglden 
Polymersubstrat 46 und derem Bezugsmaterial 40 
durch einen delaminierenden Prozess, der detaillie- 
rer weiter unten diskutiert wird, 

[0025] Unter spezifischer Bezugnahme auf Fig. 3 
und 4 ist die Offnung 48 des rigiden Polymersubstrats 
46 ein Blindloch, das den Zutritt zu der internen Kam- 
mer 50 gestattet. Die Offnung 48 kann geformt wer- 
den, wahrend das rigide Polymersubstrat 46 geformt 
wird, oder kann in das rigide Polymersubstrat 46 
nach dessen Herstellung und Aushartung gebohrt 
werden. in jedem Fall hat die Offnung 48 einen vor- 
bestimmten Durchmesser und ist die Offnung an ei- 
ner vorbestimmten Stelle in Bezug auf den Bereich 
der Auskleidungspaneeleinrichtung 10 platziert, der 
mit dem integrierten Soft-Touchbereich 16 korres- 
pondiert. Das rigide Polymersubstrat 46 kann zusatz- 
lich einen oder mehrere Ventilationsporte 52 umfas- 
sen, die ausgebildet sind zum Abbauen von Druck 
aus der internen Kammer 50, wie er sich bei dem 
Herstellungsprozess ergeben kann, wie dies spater 
erlautert wird. Fur Fachleute auf diesem Gebiet er- 
schliefit sich, dass, obwohl die vorliegende Erfindung 
Ventilation spforte 52 umfassen kann, schon die Off- 
nung 48 ausreichen kann, urn die notwendige Venti- 
lation zum Abbauen des Drucks aus der internen 
Kammer 50 abhangig vom Herstellungsprozess zu 
gestatten. Bezugnehmend auf Fig. 4 umfasst die 
Auskleidungspaneeleinrichtung 10 der vorliegenden 
Erfindung ferner einen weichen Schaum 54, der 
durch die Offnung 48 in der internen Kammer 50 auf- 
genommen ist. Der weiche Schaum 54 ist einge- 
schlossen zwischen dem Bezugsmaterial 40 und 
dem rigiden Polymersubstrat 46 an zumindest einer 
vorbestimmten Stelle, urn den integrierten 
Soft-Touchbereich 16 zu erzeugen. Der weiche 
Schaum 54 ist ein expandierbarer Schaum mit einer 
vorbestimmten Dichte und Verformbarkeit, so dass er 
sich weich anfuhlt und dennoch gegen aufgebrachte 
Drucke resistent ist. Abhangig von dem beabsichti- 
gen Anwendungsfall kann die Lastpunktreflexion 
("IDL") des weichen Schaums 54 variieren. Allgemein 
gesagt kann der IDL in einem Bereich von 10 bis 20 
lbs (4,5 bis 9 kg) rangieren. Jedoch ist esfur Fachleu- 
te auf diesem Gebiet klar, dass der IDL und die Dicke 
des weichen Schaums 54 letztendlich bestimmt wer- 
den abhangig von den Anforderungen des ge- 
wunschten Anwendungsfalls. 

[0026] Bezugnehmend auf die Fig. 2 und 3 wird ein 



erfindungsgemalies Verfahren zum Herstellen einer 
Auskleidungspaneeleinrichtung 10 fur den Innen- 
raum eines Fahrzeuges mit einem integrierten 
Soft-Touchbereich 16 offenbart, bei dem eine Form 
56 verwendet wird, die erste und zweite Formhaiften 
58, 60 besitzt, weiche einen Formhohlraum 62 defi- 
nieren. Dieses erfindungsgemafte Herstellverfahren 
umfasst das Platzieren eines geformten Ausklei- 
dungspaneels, in dem ein Bezugsmaterial 40 an ein 
rigides Substrat 46 mit wenigstens einer Offnung 48 
in einem Formhohlraum 62 angehaftet wird, in der 
Form 56. 

[0027] Jedoch involviert ein Verfahren zum Herstel- 
len des erfindungsgemaften Auskleidungspaneels 
auch alternativ das Aufbringen des Bezugsmaterials 
40 auf eine Oberflache der Form 56, die verwendet 
wird, urn spater das rigide Polymersubstrat 46 zu for- 
men, derart, dass das rigide Polymersubstrat 46 an 
das Bezugsmaterial zur selben Zeit angehaftet wird, 
in der das rigide Polymersubstrat 46 ausgeformt wird, 
wodurch die Notwendigkeit fur ein Haftmittel oder ei- 
nen Kleber eliminiert wird. Bei diesen bevorzugten 
Verfahren steht die freiliegende aufiere Oberflache 
42 des Bezugsmaterials 40 mit der Klasse A-Seite 
des Formhohlraums 62 in Eingriff. Der Formhohlraum 
62 definiert eine vorbestimmte Form. Ein starr ausfor- 
mendes Polymermaterial wird uber den Schaumru- 
cken 44 aufgebracht, urn ein rigides Polymersubstrat 
46 zu formen und dieses an das Bezugsmaterial 40 
anzuhaften. Fachleute auf diesem Gebiet wissen 
ohne Weiteres, dass das starr ausformende Polymer- 
material einen Schmelzpunkt hat, der niedriger ist als 
der Schmelzpunkt des Schaumruckens 44, oder 
dass zumindest dann das starr aushartende Poly- 
mermaterial eine Temperatur hat, die niedriger ist als 
der Schmelzpunkt des Schaumruckens, wenn die 
beiden Materialien in Eingriff kommen. Die Natur ei- 
ner solchen Bindung ist verschieden von einer Bin- 
dung, die unter Verwendung eines Klebers herge- 
stellt wird, da diese Bindung inharent kohasiv und 
deshalb einer Klebstoffbindung uberlegen ist. 

[0028] Nach dem Aufbringen des starr ausformen- 
den Polymermaterials auf den Schaumrucken 44 des 
Bezugsmaterials 40 werden die zwei Komponenten 
belassen, um zu einer vorbestimmten Form auszu- 
harten. Im vorliegenden Fall, wie in Fig. 1 gezeigt, ist 
die vorbestimmte Form die einer Fahrzeuginnen- 
raum-Auskleidungspaneeleinrlchtung einer Fahrertu- 
re. Wie oben erwahnt, weist das rigide Polymersubst- 
rat 46 eine Offnung 48 auf. Die Offnung 48 kann ge- 
formt werden wahrend der Ausformung des rigiden 
Polymersubstrats 46, oder kann erzeugt werden, 
nachdem das rigide Polymersubstrat 46 ausgehartet 
ist. In jedem Fall ist die Offnung 48 ein Blindloch. 
Fachleute auf diesem Gebiet haben anzuerkennen, 
dass das rigide Polymersubstrat 48 auch zumindest 
einen blinden Ventilationsport 52 haben kann, der so 
geformt oder erzeugt wird, wie die Offnung 48. Ab- 
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hangig von der Rate, mit welcher der weiche Schaum 
54 eingespritzt wird, kann in dem rigiden Polymer- 
substrat 46 ein blinder Ventiiationsport 52 vorgese- 
hen sein, um Gase aus der internen Kavitat oder der 
Kammer 50 austreten zu lassen. Andernfalis wird 
schon die Offnung 48 ausreichen, um denselben Ef- 
fekt zu erzieien. 

[0029] Wie fruher angemerkt, kooperieren das rigi- 
de Polymersubstrat 46 und das Bezugsmaterial 40, 
um die interne Kammer 50 zu definieren, die durch 
die Offnung 48 zuganglich ist. Innerhalb der Form 56 
ist ein vorbestimmter Bereich des mit dem Bezugs- 
material 40 verbundenen rigiden Polymersubstrats 
46 isoliert, um den Perimeter der internen Kammer 
50 zu definieren. Das Isolieren des Perimeters ver- 
hindert ein spateres Delaminieren iiber den vorbe- 
stimmten Bereich hinaus, was einen unregelmafiigen 
Soft-Touchbereich 16 bewirken konnte. Sobald der 
Perimeter der internen Kammer 50 einmal isoliert ist, 
werden das rigide Poiymersubstrat 46 und das daran 
angehaftete Bezugsmaterial 40 innerhalb des Peri- 
meters delaminiert durch Einfuhren von Druckluft 
durch die Offnung 48 in die interne Kammer 50. Hier- 
bei wird die Druckluft mit einem vorbestimmten Druck 
eingefuhrt, der niedriger ist als der maximale Klam- 
merdruck der Form 56. Fachleute auf diesem Gebiet 
erkennen, dass die Formhalfte 60. die an dem Be- 
zugsmaterial 40 angreift, mit Vakuum beaufschlagt 
werden kann, um einen Vakuumdruck nur auf einen 
Bereich des Bezugsmaterials 40 auszuuben, der mit 
der internen Kammer 50 korrespondiert, und zwar vor 
dem Einspritzen des weichen Schaums 54 in die in- 
terne Kammer 50. Die Anwendung von Vakuumdruck 
wird die Integritat der Innenkammer 50 erhalten und 
jegliche Wahrscheinlichkeit fur das Bezugsmaterial 
40 ausschliefien, dass dieses womoglich innerhalb 
des vorbestimmten Bereiches an dem rigiden Poly- 
mersubstrat 46 anhaften konnte. 

[0030] An diesem Punkt kann erfindungsgemaB 
nun der weiche Schaum 54 aufgenommen werden. 
Der weiche Schaum 54 wird in die interne Kammer 
50 durch die Offnung 48 so eingespritzt, dass er ein- 
geschlossen wird zwischen dem Bezugsmaterial 40 
und dem rigiden Polymersubstrat 46, und zwar an zu- 
mindest einer vorbestimmten Steile, um einen inte- 
grierten Soft-Touchbereich 16 zu definieren. Fur 
Fachleute auf diesem Gebiet ist es klar, dass das Ein- 
spritzen des weichen Schaums 54 durch die Offnung 
48 in die interne Kammer 50 mit einem vorbestimm- 
ten Druck durchgefuhrt wird, der geringer ist der ma- 
ximale Klammerdruck der Form 56. Der weiche 
Schaum 54 besitzt eine vorbestimmte Expansionsra- 
te wie auch eine bestimmte Aushartungsdichte. Vor- 
zugsweise, solite der weiche Schaum 54 eine niedri- 
ge Viskositat und gunstige FliefScharakteristika ha- 
ben, was erzielt werden kann durch Einstellen von 
Konditionen, wie die des Ausmafies eines eingebla- 
senen Mittels, der Menge eines oder mehrerer Kata- 



lysatoren, und den Monomergehalt. Wahrend der 
Einspritzung des expandierbaren Schaums 54 sind 
die Formkonditionen und die Charakteristika (d.h. die 
Expansionsrate und die Aushartungsdichte) des wei- 
chen Schaums 54 auf eine Weise eingestellt, durch 
die effektiv die Gefahr einer sichtbaren Umrisslinie 
des lokalisierten Soft-Touchbereiches 16 eliminiert 
wird, sobald die Aushartung abgeschlossen ist. 

[0031] Nach dem Einspritzen des weichen 
Schaums 54 in die interne Kammer 50 wird der wei- 
che Schaum 54 ausharten gelassen. Dies kann statt- 
finden im Inneren der Form 56, oder es kann die 
Fahrzeugauskleidungs-Einrichtung 10 aus der Form 
56 bereits zu dieser Zeit entnommen und dann zum 
Ausharten ruhen gelassen werden. Vorzugsweise 
wird der weiche Schaum 54 vernetzt, wahrend die 
Fahrzeugauskleidungseinrichtung 10 innerhalb der 
Form 56 verbleibt, um den integrierten Soft-Touchbe- 
reich 16 zu bilden. Auf diese Weise wird der vernet- 
zende weiche Schaum 54 nicht uber den isolierten 
Perimeter der internen Kammer 50 hinauskriechen. 

[0032] Es ist auch moglich, die hautseitige Formo- 
berflache in dem Soft-Touchbereich absichtlich zu 
distordieren auf eine Weise, die effektiv ist zum Ver- 
hindem eines Auswolbens des weichen Schaums 54 
nach dem Einspritzen. Dies kann beispielsweise ge- 
macht werden durch Verwenden einer verschiebba- 
ren, einstellbaren Formkomponente, die in den wei- 
chen Schaum 54 und das Bezugsmaterial 40 in dem 
Bereich der internen Kammer 50 hineingedriickt wird 
und den weichen Schaum 54 komprimiert und wah- 
rend des Formvorganges eine Eindruckung 64 bildet. 
Sobald der weiche Schaum 54 vernetzt ist, wird die 
Fahrzeugauskleidungseinnchtung 10 aus der Form 
56 entnommen, und kann dann der weiche Schaum 
54 dazu tendieren, sich nach aufien aufzuwolben, je- 
doch nur bis zu seiner normaien Positionierung und 
nicht bis zu einem Ausmafi, durch das eine sichtbare 
Ubergangs-Linie gebildet wurde. Die absichtliche 
Distorsion des weichen Schaums 54 und des Be- 
zugsmaterials 40 kompensiert einen Rucksprung- 
effekt, der nach der Entnahme aus der Form 56 auf- 
treten konnte. Die Fahrzeuginnenauskleidungs-Pa- 
neeleinrichtung 10 mit dem integrierten Soft-Touch- 
bereich 16 wird schlielilich aus der Form 56 entnom- 
men und in einen korrespondierenden, vorbestimm- 
ten Bereich des Innenraum eines Fahrzeugs einge- 
baut. 

[0033] Die vorliegende Erfindung schafft in einer in 
einer einzigen Form hergestellten Fahrzeuginnen- 
raum-Auskleidungspaneeleinrichtung einen inte- 
grierten Soft-Touchbereich 16. Dabei reduziert die 
vorliegende Erfindung die Schritte, die zur Herstei- 
lung eines Fahrzeuginnenraum-Auskleidungspa- 
neels 10 mit einem integrierten Soft-Touchbereich 16 
erforderlich sind. Weiterhin umfasst die vorliegende 
Erfindung einen Soft-Touchbereich 16, der in eine 
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Fahrzeuginnenraum-Auskleidungseinrichtung wah- 
rend deren Herstellung integriert ist. Diese Integrati- 
on eliminiert Qualitatsmangel bezuglich der positiven 
Ausrichtung eines Soft-Touchbereiches 16 relativ zu 
'einer Fahrzeuginnenraum-Auskleidungspaneeiein- 
richtung wahrend des spateren Einbaus. Noch weiter 
erleichtert es die vorliegende Erfindung, ein monoli- 
thisches Bezugsmaterial 40 zu verwenden in Verbin- 
dung mit einer Fahrzeuginnenraum-Auskleidungspa- 
neeleinrichtung 10 miteinem integrierten Soft-Touch- 
bereich 16. Diese Struktur vermeidet Probleme bei 
der Herstellung und beim Einbau, die sich mit Farb- 
und Texturvariationen zwischen dem Bezugsmaterial 
40, das auf eine Auskleidungspaneeleinrichtung auf- 
gebracht wird, und dem Bezugsmaterial 40 ergeben 
konnten, das auf einen Soft-Touchbereich 16 aufge- 
bracht wird. 

[0034] Die vorliegende Erfindung ist nur in illustrati- 
ver Weise beschrieben worden. Es ist anzumerken, 
dass die verwendete Terminologie nur der ausfuhrli- 
chen Beschreibung und nicht einer Beschrankung 
dient. Viele Modifikationen und Variationen der vorlie- 
genden Erfindung sind im Lichte der oben gegebe- 
nen Lehren moglich. Deshalb kann innerhalb des 
Schutzbereiches der anhangigen Patentanspriiche 
die vorliegende Erfindung auch anders praktiziert 
werden als dies spezifisch beschrieben worden ist. 

Patentanspriiche 

1. Verfahren zum Herstellen einer Ausklei- 
dungs-Paneeleinrichtung (10) mit einem integrierten 
Soft-Touchbereich (16) fur den Innenraum eines 
Fahrzeugs (14) gekennzeichnet durch folgende 
Schritte: 

Platzieren eines ausgeformten Auskleidungspaneels 
in einem Formhohlraum (62), wobei das Ausklei- 
dungspaneel ein Bezugsmaterial (40) umfasst, das 
eine freiliegende auliere Oberflache (42) und an der 
davon abgewandten Seite einen Schaumrucken (44) 
sowie ein rigides Substrat (46) mit wenigstens einer 
Offnung (48, 52), das an das Bezugsmaterial (40) an- 
gehaftet ist; 

gegenseitiges Separieren des rigiden Polymersubst- 
rats (46) und des daran angehafteten Bezugsmateri- 
als (40) in einem lokalisierten Bereich zum Definieren 
einer durch die Offnung (48) zuganglichen internen 
Kammer (50); 

Einspritzen eines weichen Schaums (54) durch die 
Offnung (48) in die interne Kammer (50) mit einem 
vorbestimmten Druck, der niedriger ist als der maxi- 
mal Klammerdruck einer Form (56), so dass der 
weiche Schaum (54) an zumindest einer vorbestimm- 
ten Stelle zwischen dem Bezugsmaterial (40) und 
dem rigiden Polymersubstrat (46) eingelagert ist, urn 
den Soft-Touchbereich (16) zu definieren. 

2, Verfahren nach Anspruch 1 , weiterhin gekenn- 
zeichnet durch den Schritt, die freiliegende auBere 



Oberflache (42) mit der Oberflache eines Formhohl- 
raums (62) in Eingriffzu bringen, weiche mit der Klas- 
se A-Oberflache oder -Seite korrespondiert, wenn 
das Bezugsmaterial (40) in dem Formhohlraum (62) 
platziert wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 , weiterhin gekenn- 
zeichnet durch den Schritt, ein starr aushartendes 
Polymermaterial einzusetzen, das einen Schmelz- 
punkt niedriger als den Schmelzpunkt des Schaum- 
riickens (44) aufweist auf den Schaumrucken (44) 
aufzubringen zum Formen des rigiden Polymersubst- 
rats (46) und zum Anhaften des Bezugsmaterials (40) 
an das rigide Polymersubstrat (46). 

4. Verfahren nach Anspruch 1, weiterhin gekenn- 
zeichnet durch den Schritt, das rigide Polymersubst- 
rat, das an das Bezugsmaterial (40) angehaftet ist, in 
einem Formhohlraum (62) auszuharten, bis es mit ei- 
ner vorbestimmten Form korrespondiert. 

5. Verfahren nach Anspruch 1, weiterhin gekenn- 
zeichnet durch die Schritte: 

einen vorbestimmten Bereich des rigiden Polymer- 
substrats (46) und des daran angehafteten Bezugs- 
materials (40) zu isolieren, urn den Perimeter der in- 
ternen Kammer (50) zu definieren; und 
das rigide Polymersubstrat und das damit durch Haf- 
tung verbundene Bezugsmaterial innerhalb des Peri- 
meters zu delaminieren durch eine Zufuhr von Druck- 
luft durch die Offnung (48) in die interne Kammer (50) 
mit einem vorbestimmten Druck niedriger als der ma- 
ximaie Klammerdruck der Form (56). 

6. Verfahren nach Anspruch 1 , weiterhin gekenn- 
zeichnet durch den Schritt: auf das Bezugsmaterial 
(40) einen Vakuumdruck aufzubringen in einem Be- 
reich korrespondierend mit der internen Kammer (50) 
und vor dem Einspritzen des expandierbaren 
Schaums (54) in die interne Kammer (50) zum Erhal- 
ten der internen Kammer (50). 

7. Verfahren nach Anspruch 1 , weiterhin gekenn- 
zeichnet durch den Schritt: in dem rigiden Polymer- 
substrat (46) zumindest einen blinden Ventilations- 
port (52) zu generieren zum Herausfuhren unter 
Druck stehenden Gases wahrend des Einspritzens 
des weichen Schaums (54) in die interne Kammer 
(50) durch die Offnung (48). 

8. Verfahren nach Anspruch 1, weiter gekenn- 
zeichnet durch die Schritte: 

Vernetzen des weichen Schaums, der in die interne 
Kammer (50) eingespritzt ist, zum Formen eines inte- 
grierten Soft-Touchbereichs (16); 
Entnehmen der Fahrzeuginnenraum-Auskleidungs- 
paneeleinrichtung (10) mit dem integrierten 
Soft-Touch-Bereich (16), und; 
Installieren der Fahrzeuginnen-Auskleidungspaneel- 
einrichtung (10) mit dem integrierten Soft-Touchbe- 
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reich (16) in einem korrespondierenden vorbestimm- 
ten Bereich eines Fahrzeuginnenraums. 

9. Auskleidungspaneeleinrichtung (10) mit einem 
integrierten Soft-Touch bereich (16) fur den Innen- 
raum eines Fahrzeugs (14), gekennzeichnet durch: 
ein eine vorbestimmte Form definierendes Bezugs- 
material (40), das eine freiliegende auRere Oberfla- 
che (42) und auf der davon abgewandten Seite einen 
Schaumrucken (44) aufweist; 

ein zumindest eine Offnung (48) aufweisendes rigi- 
des Polymersubstrat (46), das an den Schaumrucken 
(44) angehaftet ist zur Kooperation und zum Definie- 
ren einer durch die Offnung (48) zuganglichen inter- 
nen Kammer (50); 

einen in der internen Kammer (50) durch die Offnung 
(48) aufgenommenen weichen Schaum (54), der ein- 
geiagert ist zwischen das Bezugsmaterial (40) und 
das rigide Polymersubstrat (46) an zumindest einer 
vorbestimmten Stelle, urn den integrierten 
Soft-Touchbereich (16) zu bilden. 

10. Auskleidungspaneeleinrichtung nach An- 
spruch 9, dadurch gekennzeichnet, dass die interne 
Kammer (50) definiert wird durch eine durch Delami- 
nierung herbeigefuhrte Trennung zwischen dem rigi- 
den Polymersubstrat (46) und dem Bezugsmaterial 
(40). 

11. Auskleidungspaneeleinrichtung nach An- 
spruch 9, dadurch gekennzeichnet, dass die Offnung 
(48) ein Blindloch ist. 

12. Auskleidungspaneeleinrichtung nach An- 
spruch 9, dadurch gekennzeichnet, dass das rigide 
Polymersubstrat (46) zumindest einen Ventilations- 
port (52) umfasst, der ausgebildet ist zum Ablassen 
von Druck aus der internen Kammer (50), wenn der 
weiche Schaum (54) in die interne Kammer (50) ein- 
gefuhrt wird. 

13. Auskleidungspaneeleinrichtung nach An- 
spruch 1 2 dadurch gekennzeichnet, dass der Ventila- 
tionsport (52) ein Blindport ist. 

14. Auskleidungspaneeleinrichtung nach An- 
spruch 9, dadurch gekennzeichnet. dass die freilie- 
gende aufiere Oberflache (42) eine flexible, ge- 
schlossenzellige Polymerhaut umfasst, die eine Klas- 
se A-Oberflache prasentiert. 

15. Auskleidungspaneeleinrichtung nach An- 
spruch 9, dadurch gekennzeichnet, dass der 
Schaumrucken (44) ein quervernetztes Polymer um- 
fasst, das eingeordnet ist zwischen derfreiliegenden 
auBeren Oberflache (42) und dem rigiden Substrat 
(46). 

16. Auskleidungspaneeleinrichtung nach An- 
spruch 9, dadurch gekennzeichnet, dass der weiche 



Schaum (54) ein Polymer aufweist, das eine vorbe- 
stimmte Expansionsrate und eine vorbestimmte 
Dichte nach der Vernetzung aufweist. 

Es folgen, 2 Blatt Zeichnungen 
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